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@ PROCEDE POUR OBTENIR UN COUVERCLE ARTICULE SUR UN CORPS. 

&y Procede pour obtenir un ensemble articule compre- 
nSnt un'couvercle mobile (10) en rotation par rapport a un 
corps (2), dans lequel procede: 

- on injecte les deux places de manifere t cr6er des 
moyens d'articuiation (16, 20a, 20b) autour d'un axe de ro- 
tation (1 2) dont la direction est sensiblement parallele h la 
surface de jonction, 

- on moule chacune des pieces par injection de ma- 
tiere(s) plastique(s) dans una cavite de moutage a Taide de 
moyens (ou groupe de moyens) d'injection distincts, 

- on lie les pieces entre elles sensiblement au niveau de 
leurs moyens d'articuiation lors de i'injection de matiere(s), 
et 

- on controle I'injection pour que les matieres de chacune 
des pieces ne se soudent pas. 

La realisation de cet ensemble est simplifi6e et pemnet 
d'obtenir un ensemble robuste et fiable. 




lillllllllilllllllllllllllllllillllll 
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L'invention a potir objet un proc6d6 permettant d'obtenir un 
ensemble articul6 comprenant deux pifeces. 

L'invention conceme en particulier Tobturation d'line ouverture 
m6nag6e dans une sxirface de jonction d^xme pifece fonnant corps de 
5 reception d'un prodtiit par rinterm^diaire d'une deuxi^me pi6ce formant 
couverde. Le couverde est mobile en rotation par rapport au corps pour, 
dans une position, venir en contact de la surface de jonction et obturer 
Touverture. 

n est certes commtm6ment coxmu de r6aliser des ensembles du 
10 type pr6dt6. H est ainsi d6ja connu de r6aliser de tels ensembles suivant un 
proc6d6 dans lequd : 

- on injecte les deux pifeces de manifere k cr6er des moyens 
d'arttoalation autour d'un axe de rotation dont la direction est sensiblement 
paralMe ^ la surface de jonction, ces moyens d'articulation 6tant destines i 

15 coop6rer entre eux afin de permettre ou fermer Tacc^s k Touverture, par 
rotation relative des pieces, 

- on moule chacune des pieces par iiqection de matifere(s) 
plastique(s) dans tine cavit6 de moulage k Taide de moyens (ou groupe de 
moyens) d'irqection distincts. 

20 A toutes fins utiles, on precise qu'il faut comprendre par direction 

de I'axe de rotation paralfele a la surface de jonction que I'axe n'est pas s6cant 
(en particulier pas perpendiculaire) k la surface de jonction. 

Toutefois, l'invention vise k optimiser la realisation de ces 
ensembles en r^duisant le nombre de phases n6cessaire k leur realisation et 

25 en augmentant Tfeventail des types d'articulation possibles entre les 
diff6rentes pifeces constituant I'ensemble. Ceci permet d'am6liorer la 
robustesse et la fiabilit6 de la pi6ce obtenue tout en r6duisant les co<its 
nScessaires k P6laboration de la pitee finie. 

Pour r6soudre ces probl6mes, l'invention propose que : 
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- on lie les pifeces entre elles sensiblement au niveau de leurs 
moyens d'articulation lors de rinjection de matifere(s), et 

- on contrdle rinjection pour que les matiferes de chacune des 
pieces ne se soudent pas, c'est-li-dire qu'il n'y ait pratiquement pas de 

5 cohesion afin que les pieces puissent gtre rendues mobiles Tune par rapport k 
I'autre apr6s refroidissement de la mati&re. 

Sdon Tenseignement de Tart ant6rieur, les pieces 6taient r6alis6es 
lors de phases d'injection distinctes, puis assembl6es aprfes refroidissement 
Un tel proc6d6 n6cessite de r^aliser au moins une phase de plus que le 

10 nombre de pifeces constituant Tensemble pour obtenir Tensemble articul6, 
oblige d'attendre que les pifeces soient refroidies pour les assembler et impose 
de concevoir des moyens d'articulation permettant le montage des pifeces par 
assemblage aprfes realisation s§par6e de chacune des piSces. 

Selon Tinvention, I'^tape d'assemblage des pieces est supprim6e. H 

15 n'est alors plus n6cessaire de concevoir des ensembles tels qu'il soit possible 
d'assembler les diff6rentes pieces les constituant (aprte realisation s6par§e de 
chacune d'elles). Ces ensembles pouvant alors ne plus 6tre d6montables, ils 
sont plus fiables et plus robustes pour un moindre cofit 

A toutes fins utiles, on pr6cise que les matiferes utilisables sont en 

20 particulier les suivantes : poljrpropylfene (PP), acrylonitrile butadiene styrfene 
(ABS), polystyrene (PS), polyoxymethylfene, polyac6tal, polyformaldghyde 
(POM), polyethylene terephtalate (PET) ou des d6riv6s de polyethylene 
terephtalate tels que PCTG et PETG. 

L'invention permet done de realiser I'ensemble articule par 

25 injection simultanee des pieces ou suivant des 6tapes d'injection decalees. 

L'injection simultanee consiste k injecter de la matiere dans un 
moule presentant une unique cavite, ced simultan6ment k partir de deux 
groupes de moyens d'injection correspondant k chaque piece, 
respectivement Les parametres d'ii^ection (grade de la matiere injectee. 
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pressioiv temp6rature, vitesse, d6bit, temps d^injection, nombre et 
emplacements des points d'injection,...) et les caract6ristiques du motile 
(forme, 6paisseur, largeur, longueur,...) servant au contrdle de Tii^edioiv 
peuvent alors 6tre d6termin§s pour que les fronts (fltix) de mati&re provenant 
5 de chaque groupe de moyens d'injection se rencontrent en des lieux 
determines destines k former la fronti^re des dexix pieces. 

Par injection "simtiltan6e", il faut comprendre que les deux 
matiferes ne sont pas n6cessairement injectfies strictement aitre les deux 
m@mes instants, mais qu'il existe tme p6riode pendant laquelle les deux 
10 matiferes sont inject6es en m&ne temps. 

Cette operation poss6de une bonne r6p6titivit6 puisque Ton est k 
mfeme de garantir une Constance des paramfetres d'injection et des 
caracteristiques du moule. Elle permet en outre de r6aliser Tensemble articul6 
en une seule phase. La mise au point peut notamment &tre fadlit^e par 
15 Tutilisation de logiciels d6velopp6s a cat eff et 

L'absence de (ou la faible) cohesion entre les deux pifeces peut §tre 
obtenue en utilisant certains des critferes suivants : matiferes ayant des 
temperatures de transformations diff6rentes (en particulier des temperatures 
de changement d*6tat differentes), injection k des temperatures ou pressions 
20 differentes, mati6res de durete ou de grades differents,... 

L'ii^ection "sequentielle" (ou k etapes decalees dans le temps) peut 
. etre subdivisee en trois types differents. Le premier type d*injection 
sequentielle consiste k injecter deux matiSres differentes dans une seule 
cavite, mais en menageant {k la difference de Tinjection simultanee) im temps 
25 de pause entre la fin de I'injection d'une matiere et le debut de I'injection de 
Tautre. Ainsi, l'absence de cohesion entre les deux matieres peut etre obtenue 
encore plus simplement 

Le deuxieme type d'injection sequentielle consiste, coixune le 
premier type, k menager xm temps de patise entre I'injection des deux 
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mati&res, mais 6galement a daimiter la partie de la cavitt d*injection r6serv6e 
k la premifere pifece k Taide d'une pifece formant "6diise" ou 'Tjarrifere", retir6e 
avant rinjection de la detod^me pifece. Ceci revient k : 

- sgparer la cavite de moiilage en deux parties a I'aide d'une telle 

5 6duse, 

- injector une premifere matifere dans Tune des parties de la cavito 
de moulage, 

- retirerr6cluse,et 

- injecter une deuxi&cne matifere dans la partie de la cavit6 de 
10 moulage non encore remplie. 

La delimitation des volumes constituant la cavit6 de moulage et 
correspondant k chacune des pieces peut 6tre obtenue ainsi encore plus 
simplement. 

Le troisi^me tj^e d'injection s6quentielle consiste k : 
15 - iiqecter une premiere mati^e dans une premiere cavity, 

- placer ensuite la pi6ce obtenue dans une seconde cavit6 de 
moulage dans laquelle on injecte xme deuxifeme matifere dans la partie non 
occup6e par la premifere matifere. 

La deuxifeme matifere inject6e vient en quelque sorte surmouler la 
20 premifere pifece, laquelle joue alors un rdle semblable k celui d'un noyau, 

L'invention s'est en outre attach6e k apporter xme solution 
particuli^rement adapt6e pour Tarticulation d'tm couvercle sur un corps. Et 
dans ce but Tinvention pr^voit, pour r6aliser les moyens d'articulation 
pr6sentant les caract6ristiques mentionn^es pr6c6demment, que : 
25 - on injecte Tune des pifeces de maniere k cr^er : 

- au moins tm arbre (ou trongon d'arbre) disposfe suivant 
Taxe de rotation, 

- ime partie prindpale, et 
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- au moins deux zones de maintien pour lier Tarbre (ou 
trongon d'arbre) k proximit6 de chacune de ses extr6mit6s k la 
partie principale de la pifece, et 

- on injecte Tautre pi^ce formant al6sage entourant Tarbre (ou 
5 trongon d'arbre) sxrr la majeure partie de sa longueur pour pivoter autour de 

lui suivant Taxe de rotation. 

En variante, Tinvention pr6voit que : 

- on injecte Tune des pieces de manifere k cr6er au moins un arbre 
(ou trongon dWbre) dispos6 suivant I'axe de rotation, et 

10 - on injecte Tautre pifece pour cr6er une partie principale et au 

moins deux zones de maintien liant Tarbre (ou trongon d'arbre) k proximit6 
de chaame de ses extr6mit6s k la partie principale de cette demifere pi6ce, 

Ces solutions reposant en particulier sur des articulations de type 
"chape" permettent d'obtenir une Uaison robuste, fiable et simple, done peu 

15 cofiteuse. 

L'invention s'est en outre attach6e k proposer un ensemble 
fonctionnel et ergonomique d'un usage simple et pratique. Pour cela, on 
contrdle Tinjection pour cr6er un jeu quasiment nul entre chacun des moyens 
d'articulation. 

20 En pratique, on peut modifier le jeu existant entre les pitees pour 

le rendre quasiment nvl en modifiant les formes des moyens d'articulation 
ou le moment d'injection, ou encore la temperature d*injection et/ ou le retrait 
de chaame des matiferes inject6es. A noter que les formes des moyens 
d'articulation pourront etre d'autant plus librement modifi^es que la 

25 contrainte du montage n'existe plus. En effet, il 6tait jusqu'alors obligatoire 
de laisser im jeu assez largement positif entre les moyens d'articulations pour 
pouvoir les engager Tim dans I'autre. Le jeu quasiment nul entre les moyens 
d'articulation engendre vn frottement permettant de maintenir le couverde 
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en position pour tout angle d'ouverture, ce qui est d'autant plus appreciable 
que jeu peut &tre r6gl6 quasiment k volont6 k partir du contrdle de rirqectioa 
L'invention va appar^tre encore plus dairement dans la 
description qui va suivre, faite en r6f6rence aux dessins annex6s dans 
5 lesquels : 

- les figures 1 et 2 montrent une premi&re variante de realisation 
d'un ensemble articul6 conf orme k Tinvention^ respectivement en vue de c6t6 

et en vue de dessus, 

- la figure 3 montre en vue de dessus agrandie les moyens 
10 d^articulation de la premifere variante de realisation, 

- les figures 4 et 5 montrent ime deuxifeme variante de realisation 
d'ensenible articule conforme k l'invention respectivement en vue de c6t6 et 

en vue de dessus, 

- la figure 6 montre en vue de dessus agrandie les moyens 
15 d'articulation de la deuxi^me variante de realisation, 

- les figures 7 ^ 14 montrent differentes variantes du proc6d6 
permettant la realisation de I'ensemble illustre aux figures 1^3: 

- les figtires 7 k 10 montrent en vue de c6t6 et de dessus 
differentes etapes d'lme premiere variante de procede, 

20 - les figures 11 et 12 montrent respectivement en vue de c6te et 

de dessus xme deuxifeme variante de proc6de, 

- les figures 13 et 14 montrent respectivement en vue de c6t6 et 
de dessus une troisieme variante de proc6de. 

En figures 1 ^ 3, on voit illustre un ensemble articule 1 definissant 
25 im bottier de cosmetique. Ce bottier comprend essentiellement un corps 2 et 
un couvercle 10. Le corps presente sur une face 4, deux ouvertures 8a, 8b 
permettant Taccfes k deux poches 6a, 6b contenant tm produit Afin d'obturer 
les ouvertures 8a, 8b un couvercle 10 est articule par rapport au corps 2. 
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Ce couverde 10 est mobile en rotation par rapport au corps 2 
autour d'un axe 12 par rintenn6diaire de moyens d'articulation 16, 18. De 
maniSre a r6aliser une obturation satisfaisante des ouvertures 8a, 8b, Taxe 12 
est dispose k rext^rieur des ouvertures et est sensiblement contOTU dans le 
5 plan de la face d'acc6s 4. En fait, I'axe 12 est I6g^ement d6cal6 k rint6rieur du 
corps 2 de fa?on s^escamoter dans cdui-ci. L'axe est done parall6le k la face 
d*acc6s 4. En d'autres termes, l'axe 12 poss6de une direction sensiblement 
perpendiculaire k la normale k la face d'accfes 4. L'axe 12 peut en outre toe 
consid6r6 comme sensiblement parallde k tout plan tangent au contour 
10 ext6rieur du corps, au niveau de Paxe de rotation. 

A la figure 1, le couverde 10 est repr6sent6 en trait fort en position 
ouverte et en trait mixte dans sa position ferm6e. Le passage d'une position k 
Tautre s'effectue par rotation du couverde 10 autour de Taxe 12 td qu'illustr6 
par la double flfeche 14. Dans la position f erm6e, la face 4 forme surface de 
15 jonction entre le corps 2 et le couverde 10. 

Les moyens d'articxilation 16, 18 comportent xm arbre cylindrique 
16 dispose suivant l'axe 12 et muni k chacune de ses extr6mit6s d'un t6ton 
16a, 16b guide en rotation dans un al6sage 18a, 18b r6alis6 dans le corps Z 
Ces al6sages sont m6nag6s dans deux zones de maintient 20a, 20b dispos6es 
20 k chaome des extr6mit6s de Tarbre 16 et sont li6es entre dies par une partie 
massive constituant la partie prindpale 3 du corps. Ainsi, on peut consid6rer 
que le corps 2 entouxe I'arbre 16. Les moyens d'articulation forment une 
articulation de type chape, la robustesse et la fiabilit6 de I'articulation sont 
ainsi amdior6es. En particulier, les probl&mes de robustesse des articulations 
25 du type gond de porte oH I'arbre est maintenu d'un seul c6t6 (disposition en 
porte-A-f aux) sont ainsi r6solus. 

Par ailleurs, le diamfetre ext6rieur Di6 des t6tons 16a, 16b est 
sensiblement 6gal au diamfetre intferieur dis des al6sages 18a, 18b. figalement, 
la longueur L20 entre les deux zones de maintient est sensiblement 6gale k la 
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longueur Lie de Tarhre 16. Ces deux conditions dimensionnelles permettent 
dhacune d'obtenir un frottement entre le corps 2 et le couvercle 10, si bien 
que le couvercle 10 est maintenu dans sa position d'ouverture (quelle qu'elle 
soit) par rapport au corps 2. 
5 En figures 4 ^ 6, est illustr^e une variante de moyens 

d'articulation. Le corps 22 comprend une partie principale 23 dans laquelle 
sont in6nag6s deux 6videments tubulaires 24a, 24b dispos6s suivant un axe 
32. Ces 6videments tubulaires engendrent deux trongons d'arbre 28a, 28b 
correspondanis, faisant partie int6grante du corps 22 et life au corps au 
10 niveau de zones de maintient 34a, 34b, 34c, 34d dispos6es de part et d'autre 
{k chaque extr6mit6) de chacun des trongons d'arbre. Les zones de maintient 
sont li6es entre elles par la partie principale 23 du corps. 

Le couverde 30 est muni d'al6sages 26a, 26b venant se positionner 
autour de chacun des trongons d'arbre 28a, 28b suivant la direction de Taxe 
15 32. Les al6sages 26a, 26b pr&ente un profil "ferm6" en forme de cercle (done 
non "ouvert" td qu'un arc de cercle), ced afin d'am^liorer la robustesse de la 
liaison entre le corps 22 et le couverde 30. 

Les figures 7 et 8 illustrent, selon une premifere variante de 
proc6d6, la realisation du corps 2 par ii^ection de matifere plastique 42 dans 
20 un moule 44 comprenant deux parties 44a, 44b entre lesquelles est m§nag6e 
une cavit6 46. L'irqection est r6alis6e par TintermSdiaire de moyens 
d'injection 48 form6s par des buses 48a, 48b. 

Le corps 2 est ensuite ejects et plac6 dans un second moule 54, 
plus pr6cis6ment dans une cavit6 56 m6nag6e entre deux parties 54a, 54b du 
25 moule. Le couverde 10 est alors obtenue par injection de mati^re plastique 60 
^ I'aide d'une buse d'injection 58 dispos6e dans la partie de la cavit6 56 oil le 
corps rfest pas pr6sent La progression du firont 57 de matifere 60 est illustr6 
par la flfeche 59. L'injection s'arrete lorsque toute la cavit6 56 est remplie, la 
mati6re 60 venant au contact du corps 2. 
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Une variante potir obtenir le corps 2 est illustrte aux figures 11 et 
IZ Cette variante consiste k utiliser le moule 54 des figures 9 et 10 et d'y 
placer une 6cluse 62 divisant la cavit6 56 en deux demi-cavit6s 56a et 56b. La 
cavit6 56a correspond alors k la cavit6 46, U reste done k injecter la matifere 42 

5 par les buses d'injection 48a, 48b pour obtenir le corps 2. Apr6s avoir retir6 
recluse 62 du moule 56, il reste k op§rer comme pr6c6demment d6crit pour 
obtenir le couverde 60, 

Une autre variante est illustr6e en figures 13 et 14. Les dements 
communs aux pr6c6dentes illustrations ont 6t6 repris avec la m&cne 

10 num6rotation. II s'agit id aussi d'injecter dans la cavit6 56 du moule 54 de la 
matifere pour r6aliser le corps 2 et le couverde 10. Toutefois, ici aucune fidtise 
n^est utilis6e pottr s6parer les deux matiferes 42, 60. 

En fait, c'est le controle des conditions d*injection^ telles 
qu'explidt6es pr6c6demment qui determine le volume occup6 par chacune 

15 des mati&res. 

La mati&re 42 destin§e k former le corps 2 et inject6e par les buses 
48a, 48b, et la matifere 60 destin6e k former le couverde 10 et inject6e par les 
buses 58a, 58b sont injectfes simultan&nent Le flux de matifere 42 se sdnde 
en deux fronts 72a, 72b lorsqu'il rencontre une doison 70 du moule 54 

20 destin6e k former un jeu de fonctionnement entre le corps et le couverde sur 
I'ensemble termin6. Le dfeplacement des fronts 72a^ 72b est illustr6 par les 
flfeches 74a, 74b. 

Le flux de mati&re 60 se sdnde lui aussi en deux fronts 76a, 76b 
lorsqu'il rencontre la doison 70. Le d6placement de ces fronts 72a, 72b est 
25 illustr6 par les filches 79a, 79b. 

Dans la situation illustr^e, 1^ fronts 72a et 72b d'lme part, les 
fronts 79a, 79b d'autre part sont en train de former respectivement les deux 
zones de maintient 20a, 20b du corps 2 (voir figure 2) et Tarbre 16. 
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De mani&re k obtenir plus ais6ment la forme souhait6e du corps 2 
et du couvercle 10, des moyens d'ii^ection compl6mentaire sont plac6s k 
proxunitfe de la jonction entre les deux matiferes. Id, deux buses 78a, 78b ont 
6t6 dispos6es pour injecter de la mati^e 60 dans la direction des flfeches 76a, 

5 76b, ce qui permet d'obtenir les t6tons 18a, 18b sur le couverde. 

En variante aux illustrations des figures 13 et 14, on pourrait 
pr6voir un temps de pause entre I'injection de I'tme des mati^es et le d^but 
de Tinjection de Tautre, 

On aura compris que, quel que soit le proc6d6 d^obtoition, le 

10 corps et le couverde sont directement assembl6es pendant le moulage de la 
pifece. n est par consequent possible de r6aliser des liaisons entre le corps et le 
couverde usuellement qualifies de "non montable/non d6montable" 
(assemblage et d^sassemblage impossible sans rupture de Tune des pieces 
aprfes realisation de chacune d'elles) telles que d6crites prec6deinment. 

15 Bien entendu I'invention n'est nullement limitte aux modes de 

realisation decrits d-dessus. Ainsi, bien que Ton est d6crit tm ensemble 
definissant un boftier cosmetique, I'invention s'applique fegalement k une 
capsule service, tm dispositif de distribution de cr^e liquidey une ouverture 
de pot pour produit cosmfetique, etc... . 
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Revendications 

1. Proc6d6 pour obtenir xin assemble artictil6 (1) comprenant une 
premiere pi6ce (2) fonnant corps de reception d'un produit et pr6sentant 
dans line surface de jonction (4) une ouverture (8a, 8b), et une deuxi^me 

5 pi6ce (10) formant couverde mobUe en rotation par rapport k la premifere 
pifece pour, dans une position, venir au contact de la surface de jonction et 
obturo: I'ouverture du corps, dans lequd proc6d6 : 

- on injecte les deux pieces de manifere k cr6er des moyens 
d*articulation (16, 18 ; 26a, 28a ; 26b, 28b) autour d*un axe de rotation (12) 

10 dont la direction est sensiblement parallfele k la surface de jonction, ces 
moyens d'articulation 6tant destines k coopferer entre eux afin de permettre 
ou fermer Taccfes k Touverture, par rotation relative des pieces, 

- on moule chacune des pieces par injection de mati6re(s) 
plastique(s) dans une cavit6 (46, 56) de moulage k I'aide de moyens (ou 

15 groupe de moyens) d'injection (48, 58) distincts, 
ledit proc6d6 6tant caract6ris6 en ce que : 

- on lie les pifeces entre elles sensiblement au niveau de leurs 
moyens d'articulation lors de Tinjection de mati6re(s), et 

- on contrdle I'injection pour que les matiferes (42, 60) de chacune 
20 des pieces ne se soudent pas. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que : 

- on injecte de la matifere dans un moule pr6sentant une unique 
cavit6 (56) k partir de deux groupes de moyens d'injection (48a, 48b ; 58a, 
58b) injectant la matifere de chacune des pifeces, 

25 - on contr6le I'injection pour que les fronts (72a, 74a, 76a, 76b) de 

mati^re provenant de chaque groupe de moyens d'ir^ection se rencontrent en 
des lieux d6termin6s destines k former la fronti^ des deux pitees. 
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3. Proc6d6 sdon la revendication 2, caract6ris6 en ce que au moins 
pendant une p6riode de Tinjection, les deux matiSres sont ii^ect6es 
simultan6ment. 

4. Proc6d6 selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que Ton 
manage un temps de pose entre la fin de Tinjection d'une premiere matifere et 
le d6but de Tinjection d'une deuxifeme mati^re. 

5. Proc6d6 selon la revendication 4, caract6ris6 en ce que : 

- on s6pare la cavitfe de moulage en deux parties k I'aide d*xme 
^use (62), 

" on injecte une premi6re mati&re dans Tune des parties de la 
cavit6 de moulage, 

- on retire recluse, et 

- on injecte ime deuxi^me mati^re dans la partie de la cavit6 de 
moulage non encore remplie. 

6. Proc6d6 selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que : 

- on injecte xme premiere matifere dans une premi&re cavit6, 

- on place ensuite la pifece obtenue dans une seconde cavitt de 
motdage dans laquelle on injecte tme deuxifeme matifere dans la partie non 
occupfee par la premifere matifere. 

7. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 
pr6c6dentes, caract6ris6 en ce que : 

- on injecte Time des pieces de manifere i cr6er : 

- au moins un arbre (ou trongon d'arbre) (28a, 28b) dispose 
suivant Paxe de rotation (12 ; 32), 

- une partie prindpale (3, 23), et 

- au moins deux zones de maintien (30a, 30b, 30c, 30d) pour 
lier I'arbre (ou tron^on d'arbre) k proximit6 de chacune de ses 
extr6mit6s k la partie prindpale de la pi6ce, et 
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- on injecte I'autre pifece formant al6sage (26a, 26b) entourant 
I'arbre (ou trongon d'arbre) sur la majeure partie de sa longueur pour pivoter 
autour de lui suivant Taxe de rotation (32). 

8. Proc6d6 selon Tune qudconque des revendications 1 k 6, 
5 caract6ris6 en ce que : 

- on injecte Tune des pieces de manifere k cr6er au moins un arbre 
(ou trongon d'arbre) (16) dispos6 suivant Taxe de rotation (12), et 

_ on injecte Tautre pi6ce pour crfeer une partie principale (3) et au 
moins deux zones de maintien (20a, 20b) liant Tarbre (ou trongon d'arbre) k 
10 proximit6 de chacune de ses extr6mit6s k la partie principale de cette 
demi^re pi6ce. 

9. Proc6d6 selon Tune qudconque des revendications 
pr6c6dentes, caract6ris6 en ce que Ton contrSle I'injection pour que le jeu 
entre lesdits moyens d'articxilation des pieces soit k certains endroits presque 

15 nul. 
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